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FILETAGES - TAkAVbAGES 





I. INTRODUCTION 

D'un point de vue industriel et commercial, la connaissance des filetages et des elements 
filetes est importante. Une quantite innombrable d'assemblages demontables sont realises au 
moyen de la visserie boulonnerie. Tous ces elements sont interchangeables, facilement 
disponibles dans des milliers de references (les fabricants proposent de nombreux catalogues), 
normalises internationalement et economiques. lis peuvent sans difficulty etre fabriques a la 
demande et sur mesure avec une grande precision et une grande qualite. 

Les filetages sont egalement utilises comme organe de manoeuvre pour transmettre le 
mouvement et I'energie (vis de manoeuvre, vis pour la robinetterie industrielle...). II existe des vis a 
billes fonctionnant sans frottement pour des applications exigeantes (commande numerique...). 
Ingenieurs, concepteurs et techniciens de toutes disciplines doivent done etre familiarises avec ces 
elements, leur emploi, leur implantation et les representations graphiques normalisees. 

Un filetage est un usinage qui permet entre autre d'assembler deux pieces, par exemple, 
une vis et un ecrou : 

Pour la vis, il s'agit d'un filetage exterieur ; 
Pour I'ecrou, il s'agit d'un filetage interieur appele taraudage. 
Le filet est la partie en saillie obtenue en creusant une rainure helicoTdale sur un cylindre 
pour la vis ou dans un trou pour I'ecrou. 

Cette rainure presente les caracteristiques d'une helice qui est une courbe qu'on pourrait 
tracer avec un crayon se deplagant en translation le long du cylindre lui-meme en rotation autour 
de son axe de revolution ; ces mouvements s'effectuant de fagon constante. 

Caracteristiques de I'helice : 

Diametre d 

Spire : portion d'helice obtenue apres un tour de cylindre 

Pas p : distance entre deux spires successives mesurees parallelement a I'axe du cylindre. De 
fagon pratique, si on prend un point P qui parcourt I'helice : lorsque P a tourne d'un tour autour de 
I'axe du cylindre, il s'est deplace de la valeur d'un pas parallelement a I'axe du cylindre. : 

un tour =>un pas 



p^ 





Sens de I'helice : suivant de rotation du cylindre par rapport au sens de deplacement du crayon, on 
obtient une helice a droite ou a gauche : 



heti'ce. a droife 





helice a gauche. 
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II. GENERALITES 

1. Vis a 1, ou plusieurs filets - Pas (p) et pas axial (p x ) 

Lorsque Ton souhaite avoir une plus grande avance pour un tour de vis (grand compas a 
balustre, robinetterie industrielle...), on utilise des vis a plusieurs filets. Pour celles-ci on realise 
cote a cote deux ou plusieurs filets identiques enroules en parallele (analogie avec plusieurs 
cordelettes enroulees cote a cote en helice autour d'un meme cylindre). 



Figure 1 



Vis a 1 filet 



1 seul filet 



pasp 





Vis a 2 filets 



filet N°l 



filet N°2 





pas axi 



Pas axial (px) : il represente la distance, mesuree parallelement a I'axe, entre deux sommets de 
filets consecutifs. 

Pas (p) : il represente la distance parcourue, mesuree parallelement a I'axe, par la vis lorsque 
celle-ci tourne d'un tour ou fait une revolution. Pour une vis a un filet, le pas est egal au pas axial 
(p=px) ; pour une vis a deux filets, il est egal a deux fois la valeur du pas axial (p=2.px) et pour une 
vis a n filets, n fois la valeur du pas (p = n.px). 



2. Formes des filets, filetage a pas gros et a pas fin 

Figure 2 



Filetages a pas gros et a pas fin 



filetage a pas fin 




iletage a pas gros 



Le pas gros est de loin le plus courant en visserie boulonnerie. 

Les pas fins sont utilises dans le cas de filetages sur tube mince, d'ecrous de faibles 
hauteurs, de chocs ou de vibrations et lorsque les constructions sont couteuses. 

Les dimensions des pas gros et des pas fins sont indiquees dans la partie "Filetages : 
dimensions normalisees". 

Les filets peuvent etre de forme triangulaire (usuel en visserie boulonnerie), trapezo'fdale (vis 
de manoeuvre), carree ou ronde. II existe de nombreuses variantes et de nombreuses dimensions 
normalisees (voir partie "Filetages : dimensions normalisees"). 
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3. Filetage a droite et filetage a gauche 

Figure 3 




Filetage ou filet a gauche 

mam gauche 
L.H. (Left Hand) 



Pour une vis a gauche 
pkcee verticakment, le filet monte 
en allant de k droite vers k gauche. 
La vis entre dans k trou taraude en 
toumant de k droite vers k gauche 
(sens anti-horaire). 





filetage a gauche 



A 




^^ 




Filetage ou filet a droite 

mam droite ^ M 



R.H (Right Hand) 



filetage a droite 




i 









Pour une vis a droite 
pkcee verticakiuent, k fikt monte 
en allant de k gauche vers k droite. 
La vis entre dans k trou taraude en 
toumant de k gauche vers k droite 
(sens horaire). 




Le filetage (ou filet) a droite est le plus courant, notamment en visserie boulonnerie, le 
filetage a gauche est d'un emploi assez exceptionnel. 

Filetage (ou filet) a droite : une vis ayant un (ou plusieurs) filet a droite entre dans son trou 
taraude si on la tourne dans le sens des aiguilles d'une montre. Un ecrou se rapproche de la tete 
de vis si on le tourne dans le meme sens. Si la vis est placee verticalement on observe que le filet 
s'enroule et monte en allant de la gauche vers la droite. Si la vis est placee horizontalement, 
I'inclinaison du filet correspond a celle du pouce de la main droite. Le filet a droite est souvent 
repere (normes) par les lettres RH (Right Hand). 

Filetage a gauche : c'est I'inverse du cas precedent. Une vis avec filetage a gauche sort de son 
trou taraude si on la tourne dans le sens des aiguilles d'une montre. Un ecrou s'ecarte de la tete si 
on le tourne dans le meme sens. Si la vis est placee verticalement on observe que le filet s'enroule 
et monte en allant de la droite vers la gauche. Si la vis est disposee horizontalement, I'inclinaison 
du filet correspond a celle du pouce de la main gauche. Le filet a gauche est souvent repere 
(normes) par les lettres LH (Left Hand). 



III. REPRESENTATIONS NORMALISEES DES FILETAGES 
NF EN 6410-1 

1. Representation normalisee des filets 

La representation conventionnelle permet un dessin simplifie des filetages et pieces filetees. La 
normalisation est internationale (ISO). 

Principe : le sommet des filets est limite par un trait fort et le fond par un trait continu fin. 
La distance entre les deux traits varie de 0,7 a 1,5 mm selon les dimensions. 
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a) Representation 4es tiges filetees 



Figure 4 



Tige filetee (vis) 



Representation detaillee 

filet filet filet 

rond trapezoidal triangulaire ISO 




fond 
des filets 



sommet 
des filets 




Representation 

conventionnelle 

ou normalisee 



trait fort pour 
le sommet 
des filets 



trait fin 

pour le fond 

des filets 



Exemple : representation d'une vis H 



Figure 5 



EXEMPLE: 



representation detail Leu 



Cas d'une vis 



representation 
conventionnelle 




( 



b) Representation 4es trous tgrguctes 



Figure 6 




Trou taraude 



Representation 
detaillee 




Representation 

conventionnelle 

ou normalisee 



trait fort pour 
le sommet 
des filets 



trait fin 
pour le fond 
des filets 
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• Exemple : representation d'un ecrou H 
Figure 7 



EXEMPLE: 



Vue exterieure 



Cas d'un eorou 



represeiilatiuii 
del ail lee 




representation 
conveiitioniiclle 



2. Vue en bout des filetages 

La vue en bout des filetages comprend un cercle en trait continu fort pour le sommet des filets et une portion 
de cercle (environ les 3 A) en trait continu fin pour le fond des filets. Ce dernier est situe : 

• a l'interieur du cercle en trait fort dans le cas des vis, 

• a l'exterieur du cercle en trait fort dans le cas des trous taraudes. 



Remarques : 

• Le trait fort circulaire qui represente le chanfrein est normalement omis dans les vues en bout. 

• Lorsque cela est possible, le 3 A de cercle sera de preference ouvert dans le quadrant superieur droit. 



Figure 8 



Exemple : 

A 



Vue en bout 



^> 



r> 




Principe 



Vue en bout 



--t---^- 




Tige filetee (vis) 



-< 



trait fort Trou taraude 



— <- 



— x- 



/ / / / 



/ / / / 
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3. Representation de la limite des filetages 

a) C35 4es filetages completement formes 

La limite du filetage doit etre indiquee par un trait continu fort trace jusqu'aux traits definissant le diametre 
exterieur du filetage (ou trait interrompu fin si le filetage est cache). 
• Exemple : 
Figure 9 

Limites des filetages completement formes 

Trou borgne taraude 

Vis 




A 



trait fort limite 
du filetage 




b) Qs 4e filetages incompletement formes 

En plus du trait continu fort precedent, deux petits traits continus fins inclines doivent etre ajoutes pour 

representer les filets incompletement formes. 

• Exemple : representation des filets des goujons a fond de filet. 

Figure 10 



Representation des filets incompletement formes 





) 


- — 


\ 








i 








y 




-^ 




^- "^ 






^ 




V 


s 




filets incor 
form 


npletemeni 

es 




filets completemen 
formes 


t 




4. Representation des filetages caches 

Dans le cas des filetages caches (formes interieures...), les sommets des filets, les fonds de filets et les limites 
du filetage sont represents par des traits interrompus fins. 
Figure 11 

Representation des filetages - filetages caches 
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5. Vue en coupe des filetages 

Regie : les traits des hachures s'arretent sur les traits forts et coupent les traits fins. 

• Exemple : 



Figure 12 



Les traits des hachures s'arretent sur les traits forts et coupent les traits fins. 





yy / / / j \/ / 


/V////////\ 






/ \/ / / / / / 


' / / //////// 


















i 








/////!./) 






/\/ /////// / 






v / / / / V / 


/////////// 







traits forts 




traits forts 



traits fins 



IV. COTATION DES FILETAGES 

1. Indications de cotation et designation du filetage 

Les dimensions et le type du filetage doivent etre indiques et designes suivant les specifications des normes 
internationales. 

La designation doit comporter les points suivants : 

• L'abreviation du type: M (pour filet triangulaire ISO), G (pour pas du gaz), Tr (pour filet 
trapezoidal), etc. 

• Le diametre nominal, 

• Si necessaire: le pas helicoidal (L); le pas du profil (P); le sens de l'helice (LH si le filetage est a 
gauche, RH s'il est a droite); la classe de tolerance. 

Exemple Vindication : M20 x 2 - 6h - LH 



2. Cotation du diametre nominal d et de la longueur de filetage 

Le diametre nominal d se refere toujours au sommet des filets pour un filetage exterieur (ou vis), et au fond 

des filets pour un filetage interieur (ou trou taraude). 

La longueur de filetage a prendre en compte est celle des filets completement formes (cote b). 

Figure 13 
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Exemples : Figure 14 



V 
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A 


) 






o 
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i 
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I 




<: 


40 


> 







M20 



\d 



3. Cotation des trous borgnes 

Pour un trou borgne, il faut indiquer 
Le diametre nominal M20 
La profondeur du trou borgne 50 
La profondeur de taraudage 40. 



Figure 15 




4. Cotation des filetages - Systeme ISO de tolerance 

Figure 16 



Cotation des filetages - systeme ISO de tolerances 

lettre symbole du filetage triangulaire ISO 

diametre nominal d = 8 mm 

pas de 1,25 mm 

— classe de precision du diametre sur flanc Ai 

— classe de precision du diametre nominal d 



filetage exterieur 
(ouvis) 



> 



<r 



M8xL25-4h6h 



M20x L5-4H5H 




filetage interieur 
(ou trou taraude) 
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V. ASSEMBLAGE DES PIECES FILETEES 

1. Regie de dessin 

Lorsqu'il y a assemblage de deux pieces filetees complementaires, vis avec son ecrou par exemple, la 
representation ou le dessin des filetages exterieurs (vis...) l'emporte ou cache toujours la representation 
des filetages interieurs (ecrou, trou taraude..). 

Exemple 1 : montage d'une vis dans un trou borgne taraude 
Figure 17 





2. Principe de realisation d T un assemblage visse 

II s'agit d'assembler deux pieces par elements filetes. 

La realisation d'un trou taraude exige un pergage prealable avec foret suivi d'une operation de taraudage 
qui permet de former le filetage interieur. 



Figure 18 



Principe de realisation d'un assemblage visse 



(T) Pelage 



foret 




taraud 

van ante 1 




(2) Taraudage 



(3) Assemblage 




taraud 

van ante 2 



VIS 
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a) Twzufaqe m^nuel 

Le taraudage manuel est generalement pratique sur des pieces unitaires (fabriquees a l'unite ou en 
petit nombre) ou dans le cadre d'operations de maintenance. Le taraudage, ou filetage interieur, est obtenu, 
apres pergage, par un outil de forme de dimensions normalisees appele "taraud". 

Principaux elements : 

• Diametre de pergage (ou diametre du foret) : 

Diametre de per^age = diametre nominal - 1.08 x valeur du pas 

• Tarauds: 

Le plus souvent, les tarauds sont des outils de forme en acier super rapide HSS (242 daN/mm 2 ). Pour 
realiser un meme diametre nominal (cas usuel de 3 a 20 mm) il faut un jeu de deux (metaux tendres) ou trois 
tarauds (metaux plus durs) complementaires ayant chacun un ordre de passage a respecter. Pour chaque 
diametre nominal (normalise ISO) existe un jeu de tarauds correspondants. L'entrainement en rotation de 
chaque taraud est realise par un deuxieme outil appele "tourne a gauche" (il existe d'autres outils). 

Figure 19 . Ci-dessous 



b) Filetage ro^nue 

Complementaire du taraudage manuel, c'est une operation qui consiste a realiser un filetage exterieur 
("type vis") sur une tige ou un axe cylindrique. Pour les petits diametres (cas usuel de 3 a 18 mm), l'outil de 
forme generalement utilise, en acier HSS (242 daN/mm 2 ) s'appelle "filiere". L'outil se monte dans un porte 
filiere (l'equivalent du "tourne a gauche"). 



Figure 19. 



Filetage 
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Porte-filiere 




Filiere 
extensible 



Tige filetee (vis) 
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Taraudage 



Tourne -a-gauche extensible 





Jeu de 3 tarauds (metaux durs) 



taraud fmisseur 




taraud intermedia ire 



VlWV>AW^>MW^VWv, 



^4 ^U-^kU4-l -H-I-Hm -14+4 



_T 




^VVlAA^VlA^VlA^WlA^A^VlAA^ 



taraud ebaucheur 




trou taraude 
borgne 



trou taraude 
debouch ant 
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3. Exemples cTassemblages avec des tetes de vis differentes 

Figure 20 



Exemples cT assemblages (vis de tetes differentes) 





vis atete 
cylindrique' 
a 6 pans 
creux CHC 






vis atete 
fraisee a 
6 lobes 
internes EX 




© 



vis a tete ron 
large (Poeliers) 
a 6 lobes KLX 





© 



vis atete 



cylindrique 
large f endue 





